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Abstract of DE1 9832892 

Each cylinder (6) has its own individual direct drive, and is orientated in relation to a set zero position (a 
master drive system). Any bearing deviation of an individual cylinder is detected from a location mark 
(7), and measured by a sensor. A computer (16) and control unit (14) correct such deviations, 
independently of the band of material Preferred features: The direct drives each include a freewheel 
coupling. A printing plate (8) is directly fastened, e.g. adhered onto each cylinder (6) at existing location 
marks (7). An additional sensor (18) detects location marks intentionally applied to the advancing band 
of material, and interfering marks caused by adhesion of separate band sections together for 
continuity. In accordance with these signals, angular phase and/or rotational speed alterations are 
calculated. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anrnelder eingereichten Unterlagen entnommen 

© System zur Vorpositionierung und registergerechten Voreinstellung und/oder Korrektureinstellung von 
Werkstucken, insbesondere. Druckformatzylindern von Druckmaschinen 

© Die Erfindung bezieht sich auf ein zur Vorpositionie- 
rung und registergerechten Voreinstellung und/oder Kor- 
rektureinstellung von auf eine kontinuierliche bewegte 
Materialbahn, insbesondere Kunststoffolienbahn (2), ein- 
wirkenden Werkstucken, insbesondere Druckformatzylin- 
dern (6) von Druckmaschinen, wobei zum fruhzeitigen 
passergenauen Positionieren der Werkstucke sowie nach 
Erfassen von Istwertabweichungen fur eine schnelle Kor- 
rektur die Werkstucke mit einzelnen Direktantrieben aus- 
gerustet und etwaige Lagerabweichungen der einzelnen 
Werkstucke durch darauf angeordnete Pafcmarkierungen 
(7) ermittelt und unter Zuhilfenahme eines Rechners (16) 
und einer damit zusammenwirkenden Steuereinheit (24) 
ohne Beeinflussung durch die Materialbahn (2) korrigier- 
bar sind. 




CM 
O) 
00 
CM 
CO 

00 
« 



UJ 



BUNDESDRUCKEREI 11.99 902 064/304/1 12 



DE 198 

i 

Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein System zur Vtorpositio- 
niemng und regislergerechten Voreinstellung und/oder Kor- 
rektureinstellung von auf eine kontinuierlich bewegte Mate- 
rialbahn, insbesondere KunslstolTolienbahn, einwirkenden 
Werkstiicken, insbesondere Druckformatzylindern von 
Druckiuaschinen. 

Die bishcr bekannten Systeme dcr Vorposilionicrung und 
Registervoreinstellung beziehen sich auf das manuelle oder 
automatische Ausrichten der WerkstUcke, d. h. der Druck- 
formatzylinder zueinander durch optische, mechanische 
oder elektromagnetisch erfaBbare Markierungen oder durch 
die Eingabe von Koordinaten oder die Ubemahme von La- 
gedatcn auf identischen Vorauftragen. 

Alle bisher bekannten Systeme der Vorpositionierung 
oder Registervoreinstellung sind mil mehr oder weniger 
groBcn Tolcranzcn bchaftct, da cin mchrf aches Ausrichten 
auf Markierungen notwendig ist und eine Korrektur erst 
nach Erfasscn dcr Istrcgistcrfchlcr crfolgcn kann. 

Bei einer Mehrfarbendruckinaschine erfolgt beispiels- 
weise das Rrfassen und Korrigieren von Tsterregisterfehlem 
erst nach dem Zusammendruck alter Farben eines Molivs 
auf der zu druckenden Materialbahn, beispielsweise einer 
KunststofTolienbahn. Dieses Vorgehen ist okonomisch und 
okologisch nachteilig, da auf diese Weise Einrichtemakula- 
turen entstehen, die nicht nur Kosten verursachen, sondern 
auch einer Enlsorgung oder Wiederaufbereitung bedurfen. 

Die genaueste Methode einer Voreinstellung ist die Uber- 
nahme von Daten eines identischen Vorauftrages. Diese 
Vorgchcnswcisc laBt sich jedoch nur in geringem Urafang 
einsetzen, da zum Beispiel in der Druckindustrie weniger 
Serienfertigung als Auftragsfertigung anzutreffen ist und die 
Anderungsquote auch bei gleichen oder ahnlichen Auftra- 
gen hoch ist. t Jber dies ist bei identischen Wiederholauftra- 
gen von Nachteil, daB bei der Ersteinrichtung entsprechende 
Makulaturen anfallen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein System 
zur Vorpositionierung und regislergerechten Voreinstellung 
und/odcr Korrckturcinstcllung dcr cingangs genannten Art 
zu schaften, das unter Vermeidung der Nachteile der vorbe- 
kannten Ei ns tell systeme eine friihzekige paRgenaue Posit.io- 
nierung der Werkstucke sowie nach Erf as sen von Istwertab- 
weichungen eine schnelle Korrektur ermftglicht, ohne daB 
nennenswerte Einrichtmakulaturen anfallen. 

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, daB die WerkstUcke 
(Druckformatzylinder) mit einzelnen, jeweils in bezug auf 
eine definierte Nulls tel lung bzw. einen Master ausrichtba- 
rcm Direktantrieben ausgeriistet und etwaige Lagerabwei- 
chungen der einzelnen Werkstucke durch auf die diesen an- 
gebrachten, mittels Sensoren erfaBbaren PaB markierungen 
ermittelt und unter Zuhilfenahme eines Rechners und einer 
damit zusammenwirkenden Steuereinheit ohnc Bccinflus- 
sung durch die Materialbahn korrigierbar sind. Sinnvoll ist 
es dabei, daB jeweils eine Druckplatte der Druckformatzy- 
linder zu der an diesen befindlichen Paflmarkierung ausge- 
richtet befestigt, beispielsweise aufgeklebt ist. 

Es versteht sich, daB vorgelagerte Einheiten, wie zum 
Beispiel eine Inselling-Einrichtung oder nachgelagerle Ein- 
heiten, wie zum Beispiel eine Lackier- oder Stanzeinheit in 
das erfindungsgemaBe System integrierbar sind, da auch 
dicsc Einheiten registcrgenau arbcitcn miisscn. 

Das Seiten- und Langsregisterversteilsystem bzw. der 
elektrische Antrieb der Systeme ist eben falls in das neue Re- 
gistervoreinstellsystem integrierbar. 

Nehen einer verbesserten Registervoreinstellung mUssen 
auch Storungen im Registersystem, zum Beispiel durch ei- 
nen Materialrollenwechsel oder eine Klebestelle bedingte 
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StorgroBe, einfach korrigierbar sein. Eine derartige Regi- 
stereinstellung erfordert einen zusiirzlichen Sensor zum Zu- 
sammenwirken mit auf der fortlaufend bewegten Material- 
bahn aufgebrachten Passermarken und/oder Fehlerstellen, 
5 wie zum Beispiel eine Klebestelle, wobei die durch die Pas- 
sermarken und/oder Fehlerstellen ausgelosten \feranderun- 
gen uber den Sensor zum Rechner ubertragen und dort die 
entsprechenden Winkel- und/oder Drehgeschwindigkeitsan- 
derungen dcr Werkstucke bzw. Druckformatzylinder bc- 
to rechnet werden. Die vorgenannten StorgroBen konnen iiber 
T^igeverschiebung aller nachgelagerten Druckwerke zum 
Beispiel in einer Druckabposition der Anlage beim Durch- 
fahren der Klebestelle durch Anderung des Materialweges 
oder der Wmkelstellung ausgeglichen werden. Ilierdurch 
15 entfallen die bei der Ublichen Regelung hohen Bahnspan- 
nungsanderungen und hierdurch verursachle Fortdruckma- 
kulaturen. 

Ein bevorzugtes Ausfuhrungsbci spiel des crfindungsgc- 
iniiBen Systems ist in der Zeichnung dargestellt und wird im 
20 folgcndcn nahcr crlautcrt. Es zeigen in jeweils schemati- 
scher Darstellung: 

Fig. 1 eine Flexodruckmaschine mit. dem erfindungsge- 
maBen Einstellsystem, 

Fig. 2 eine Aufsicht auf eine Materialbahn, 
25 Fig. 3 ein Diagramm beziiglich der Druckwerkeinstel- 
lung. 

In Fig. 1 ist beispielsweise eine Einzylinder- Flexodruck- 
maschine 1 angedeutet, durch die eine von einer nicht darge- 
s tel ken Abwickelstation kommende Materialbahn 2, bei- 
30 spiels weise eine Kunststoffolienbahn bedruckt werden 
kann. Zum Bcdruckcn wcist die Flexodruckmaschine 1 bei- 
spielsweise sechs Farbdruckwerke auf. von denen jedoch le- 
diglich drei Farbdruckwerke 3, 4, 5 dargestellr. sind. Alle 
Farbdruckwerke sind prakdsch identisch ausgebildet. Jedes 
35 Farbdruckwerk weist auf der einen Seite der Materialbahn 2 
einen mit dieser zusammenwirkenden Druckformatzylinder 
6 auf, auf dessen Umfang exakt zu einer am Druckformatzy- 
linder 6 angebrachten PaBmarkierung 7, zum Beispiel in 
Form eines PaBkreuzes eine Druckplatte 8 (Klischee) befe- 
40 stigt, beispielsweise aufgeklebt ist. Ublichcrwcisc mit den 
Druckformatzy Under n 6 formschlussig in Eingriff gelan- 
gende Rasterwalzen und mit letzteren zusammenwirkende 
Rakelkammern sind der UbersichUichkeit wegen nicht dar- 
gestellL Auf der anderen Seite der Materialbahn 2 ist ein fur 
45 alle Farbdruckwerke 3, 4, 5 gemeinsamer, zentraler Gegen- 
druckzylinder 9 angeordnet. Der (jegendruckzylinder 9 laBt 
sich gemaB dem Pfeil 11 im Uhrzeigersinn mittels eines An- 
triebsmotors Mo umlaufend antreiben. 

Die einzelnen Farbdruckwerke 3, 4, 5 weisen synchroni- 
50 sierte und mil einem Freilauf ausgerusLele Einzelanuiebe 
mit jeweils einem drehzahlregelbaren Servomotor Ml, M2, 
M3 auf, uber die der jeweils zugeordnete Druckfonnatzylin- 
dcr 6 umlaufend antrcibbar ist. 

Die Servomotoren Ml. M2, M3 der Druckformatzylinder 
55 6 der einzelnen Druckfarbwerke 3, 4, 5 sind zur RUckfilh- 
rung der jeweiligen Winkel position der Druckformatzylin- 
der 6 mit einem Impulsgeber 12 gekuppelt, der jeweils Uber 
eine ruckfuhrende Steuerleitung 13 eines im einzelnen nicht 
dargestelllen Leilwertsysleins mil einer gemeinsamen Steu- 
60 ereinheit 14 in Verbindung steht. Von der Steuereinheit 14 
fuhren Steuerleitungen 15 zu dem gieichtalls mit einem im- 
pulsgeber 12 vcrschcncn Antricbsmotor Mo und den Servo- 
motoren Ml, M2, M3. SchlieBlich ist die Steuereinheit 14 
mil. einem eine speicherprogrammierhare Steuerung aufwei- 
65 senden und iiber ein nicht dargestelltes Bedientableau an- 
steuerbanen Rechner 16 verhunden. Mittels des Rechners 16 
lassen sich beispielsweise unter Verwendung eines Sollwert- 
gebers in (Jestalt eines virtuellen Masters oder aufgrund ei- 
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ner defiaierten NuUsteliung in we iter unten naher beschrie- 
hener Weise registergenaue Rinsrellungen der Winkellagen 
der Druckplatten 8 bzw. der Druckformatzylinder 6 errech- 
nen und schlieBlich zur Steuerung an die Antriebsmotoren 
ubertragen. 

Der Rechner 16 stehl ferner uber eine Sensorleilung 17 
mil einem im Bereich der Bewegungsstrecke der Material- 
bahn 2 angeordnelen Sensor 18, bei spiels weise einem Licht- 
tastcr in Vcrbindung. Ubcr den Sensor 18 lasscn sich auf der 
Materialbalin 2 befindliche Storstellen, wie zum Bei spiel 
eine Klebestelle 20 (Fig. 2) sowie auf der Materialbahn 2 
fortlaufend aufgebrachte Rastermarken 19 (Fig. 2) erf as sen 
und entsprechende Antriebssteuerungen der Druckformat- 
zylinder 6 auslbsen. Die entsprechenden Druckeinstellun- 
gen und Geschwindigkeiten der Druckformatzylinder 6 er- 
geben sich fur die einzelnen Servomotoren Ml, M2, M3 
u.s.w. aus der Fig. 3. 

Die Abstandc und Position der Pafimarkcn werden ubcr 
den Sensor 18 zum Rechner 16 ubertragen, durch den die 
cnlsprcchcndcn Winkclpositioncn bcrcchnct und die Scrvo- 
motoren Ml, M2, M3 u.s.w. der Druckformatzylinder 6 po- 
sition! en. werden. 

Auch Anderungen bei laufender Anlage, zu Beispiel auf- 
grund der Klebestelle 20, werden uber den Sensor 18 zum 
Rechner 16 ubertragen und durch diesen gleichfalls die ent- 
sprechende Winkelanderung der Druckformatzylinder 6 be- 
rechnet. Beim Durchlaufen der Klebestelle 20 an dem jewei- 
ligen Druckformalzylinder 6 gehen diese in die aus Fig. 3 
ersichtliche Position "Druck ab". Zugleich werden die 
Druckformatzylinder 6 durch eine kurzzeitige Cjeschwin- 
digkeitsandcrung (in Fig. 3 mit 21 bczcichnct) der Scrvomo- 
toren Ml, M2, M3 u.s.w. in die entsprechende Position ge- 
bracht. 
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digkeitsanderungen der Werkstiicke bzw. Druckfor- 
matzylinder (6) berechnet. werden. 

Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 
5 



to 



15 



25 



Patentanspriiche 35 

1 . System zur Vorpositionierung und registergerechten 
Voreinstellung und/oder Korrektu reins tellung von auf 
eine kontinuierlich bewegte Materialbahn, insbeson- 
dcrc Kunststoffolicnbahn cinwirkenden Wcrkstuckcn, 40 
insbesondere Druckformatzylinder von Druckmaschi- 
nen, dadurch gckcnnzcichnct, daR die Werkstiicke 
bzw. Druckformatzylinder (6) mit einzelnen, jeweils in 
bezug auf eine definierte NuUsteliung oder Master aus- 
richtbaren Direktantrieben ausgeriistet und etwaige La- 45 
gerabweichungen der einzelnen Werkstiicke durch auf 
diesen angebrachten, mittels Sensoren erfaBbaren PaB- 
markierungen (7) ermittelt und unter Zuhilfenahme ei- 
nes Rechners (16) und einer damit zusammenwirken- 
den Sleuereinheit (14) ohne Beeinflussung durch die 50 
Materialbahn (2) korrigierbar sind. 

2. System nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
da6 die Dircktantricbc jewcils mit cincm Frcilauf vcr- 
sehen sind. 

3. System nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, daB jeweils eine Druckplatte (8) jedes Druck- 
formatzylinders (6) zu der an diesem befindlichen PaB- 
markierung (7) ausgerichtet befestigt, beispiels weise 
aufgeklebt ist. 

4. System nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 60 
bis 3, gekennzeichnet durch einen zusatzlichen Sensor 

(18) zum Zusammcnwirkcn mit auf der fordaufend bc- 
wegten Materialbalin (2) aufgebrachten Passermarken 

(19) und/oder StfirgrciBen, wie zum Beispiel Klebestel- 
len (20), wobei die durch die Passermarken (19) und/ 65 
oder StorgrftBen (20) ausgelcisten Veriinderungen Qber 
den Sensor (18) zum Rechner (16) ubertragen und dort 
die entsprechenden Winkel- und/oder Drehgeschwin- 
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